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La presente invention, est relative a on precede* de fabrication en continu 
d'un matgriau longitudinal ondule*, ainsi qu ! a on dispositif permettant la mise 
en oeuvre de ce procede. 

Plus pre*cisement, l f invention concerne la fabrication d ! un tel materiau 

5 par plis sage transversal d'un ruban longitudinal souple tel qu'un voile fibreux, 
ou one nappe composee de plusieurs voiles fibreux , ou encore une bande de 
papier, de tissu, d'intisse's-, ou un voile de verre, ou encore un ruban de 
mousse de matiere plastique, etc. 

Actuellement, on fait appel, pour un tel trait ement, a une installation 

10 comprenant essentiellement un couloir de'limite' par deux parois planes 

rigides paralleles au plan general du ruban et du materiau a former, entre 
lesqueles des rouleaux situes a proximite d'une extr^mite* du couloir projettent 
le ruban a traiter, des rouleaux ralentiBseurs places a proximite* de la deuxie- 
me extrernite" du couloir provoquant le bourrage du ruban a I'interieur de 
15 celui-ci, sous forme de plis transversaux. 

Une telle installation et une telle facon de proceder presentent un certain 
nombre d'inconvenients important s. 

Un premier inconvenient reside dans le fait qu'il n'est pas possible 
de traiter ainsi des rubans en matiere rugueuse, ou, des rubans enduits 

20 d'une colle ou d'un liant, car de tels rubans- ne glissent pas correctement 

sur les parois du couloir, quils ne tardent pas a obstruer completement. Le 
domaine d'application de ce procede* connu est, done Bmite, d'une part, par 
la nature des rnatieres susceptibles d'Sxe traite*es et, d'autre part, par la 
nature des traitements entre lesquels s'intercale le traitement de plis sage. 

25 Notamment,en raison de l 1 impossibility d'adjoindre un liant au ruban 

avant son plissage, 01 ne peut assurer le ma inti en du materiau 
plisse a la sortie du dispositif qu r en le collant sur au mqinB un support, ce 
qui limite consftlerablement les applications possibles. On constate d'ailleurs 
d 1 autre s inconvenient s de cette tendance naturelle de la matiere a reprendre 

30 sa forme d'origine*, ces inconvenients £tant du6 cette fois au fait qu'il existe, 
en plusieurs points des dispositifsde plissage connus,des possibilites de 
fuite du materiau ayant pour consequence un coincement total du dispositif ; 
c ! est le cas notamment au niveau de chacune des extremite"s du couloir, ou 
subsiste un intervalle, merne minime, entre les parois de celui-ci et les 

35 rouleaux de projection du ruban, ou les rouleaux ralentisseurs ; e'est encore 
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le cas entre les different strains de rouleaux ralentisseurs, 

Le but de la pre"sente invention est de remSdier a l 1 ensemble de ces 
inconvenknts en proposant un nouveau proc^de* de plissage, ainei qu'un dispo- 
sit if permettant la mise en oeuvre de ce procede*. 
5 Le traitement de plissage selon l'invention s'appliquant a l*aide de 

parois mobiles telles que des tapis roulants, placeesen vis-a-vis et entraxhant 
par friction le ruban en cours de plissage, il peut s'appliquer a des rubans 
de toute matiere , et en particulier a des rubans rugueux, c e c i quel que 
soit le traitement qu'ils aient subi auparavant : par exemple, on peut traiter 
10 a e Ion 1' invention dee 'rubans encolles, des rubans abrasifs, etc.,. 

En outre, alors que, dans le cas des dispositifs connus, la realisation 
d^unplBsage serre oblige a utiliser un grand nombre de trains de rouleaux 
ralentisseurs successifs du fait qu'il n'est pas possible d'imposer au ruban 
des diminutions de vitesse trop energiques sans risque d'un embourrage 
15 du dispositif pouvant conduire a son coincement et a son e'clatement, l'utilisa 7 
tion, selon 1'irtvention, de jeux de tapis roulants successifs, re'alise's de 
pref6rence sous la forme de lanieres disposers en quinconce afin de permettre 
I'entrecroisement des tapis successifs, permet d , imposer au ruban des 
ralentissements beaucoup plus e*nergi ques sans risque d'embourrage ni de 
20 cotncement, et de re*aliser ainsi des plissages plus denses a l'aide d ! un nombre 
de tapis roulants bien inferieur au nombre de rouleaux ralentisseurs qui 
seraient indispensable s si l f on utilisait le dispositif connu. 

C^te^bsence de tout risque d'embourrage et de coincement ,due au 
controle continu du de*placement du ruban, permet en outre, si l'on joue sur 
25 les e*cartements entre les tapis constituant les jeux successifs, ou sur leur 
vitesse, de controler totalement le plissage et de r£aliser des materiaux 
d^paisseurs tres differentes, en plis de direction generate perpendiculaire au 
plan g£ne*ral du mat£riau ou en plis couches, 

L'ensemble de ces possibilite's offertes par l'invention permet de 
30 r£aliser par plissage des materiaux jusqu^alors fabrique's suivant des me*thodes 
beaucoup plus complique"es et plus coftteuses. 

Elles sont encore accrues, selon des modes de realisation du dispositif 
correspondant a des applications particulieres t par Padjonction, en aval des 
tapis roulants, de moyens pour ouvrir les plis du mat ^riau vers l'une de ses 
35 faces en vue, par exemple, d'y introduire un liant'ou, en amont, par celle 
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d moyens pour soumettre le ruban a une deformation transversale alterna- 
tive dans son propre plan. Cette derniere possibility permet, lorsque l ! on. 
traite sous forme de plis couches un voile de fibres orient ess, de re*aliser un 
materiau a fibres crois€es, ce qui offre de nombreuses possibilites notamment . 

5 dans le domaine de la fabrication des filtres. 

Ainsi, le domaine duplication de I'invention est particulierement vaste 
puisque, suivant les modes de mise en oeuvre particuliers de l ! invention et 
suivant les materiaux traites, il pent concerner les materiaux pour filtration, 
les feutres en gdn^ral, les materiaux de renteifcrage , la matelasserie, 
10 l'ameublement, l'habUlement , les produits desolation the rmique ou phonique 
en g€ne*ral, les produits de renfort des panneaux dits "sandwich", les tapis 
genre bouclette ou fourrure (respectivement par fixation d'un support sur l'une 
des faces du materiau ou par fixation d ! un tel support sur chacune de ses 
faces, puis refendage suivant l'e*paisseur du materiau), les papiers ou cartons 

15 gaufres, etc. 

Le procede de fabrication en continu d r un materiau longitudinal onduie 
selon Vinvention, par plissage transversal d*un ruban longitudinal souple , 
est caracterise" en ce que l f on projette longitudinalement le ruban sous forme 
de plis transversaux entre deux parois longitudinales d^finissant un couloir 

20 cte hauteur super ieure a l f epaisseur du ruban, en provoquant un deplacement 
lnngitudinal des dites parois dans le sens de projection du ruban, a une vitesse 
infe*rieure a la vitesse lineaire de projection et de*croissant dans le sens 
de deplacement, de facon a provoquer le tassage des plis a l 1 inter ieur_du 
couloir suivant la longueur du materiau. 

25 Le dispositif selon 1' invent ion, quant a lui, est caracterise en ice qu ! il 

comporte : 

- an moins deux jeux successifs de deux tapis roulants longitudinaux 
presentant des parties en vis-a-vis definissant entre elles un couloir longitu- 
dinal de hauteur superieure a l'epaisseur du ruban, 

30 - des moyens pour communique r aux dits tapis un mouvement de transla- 

tion par rapport a eux-mSmee tel que leurs parties en vis-a-vis se deplacent 
dans le inerne sens, 

- des moyens, Bitue*s a proximite* de l'extremite amont du couloir, pour 
projeter longitudinalement le ruban a l'int£rieur du dit couloir , dans le sens 

35 de deplacement, a une vitesse lineaire superieure a la vitesse de deplacement 
des tapis de fac,on a form r des plis transversaux, la vitesse d'un tapis du 
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jeu aval etant inferieure a cell du tapis du jeu amont auquel il succede de 

facon a provoquer un tassage des plis suivant la longueur du mat^riau. 

L'invention sera mieux comprise si l'on se refer e a la description 

ci-dessous, relative a des modes de mise en oeuvre non limitatifs du procede 

du dispositif 

selon l'invention, illustr^s sur des exemples non limitatifs/selon l'invention/ 
ainsi qu'aux dessins annexes, qui font partie integrante de cette description. 

La figure 1 illu.stre schematiquement la fabrication selon 1 ! invention 
d'un mat^riau plis si. sans support, a plis sensiblement perpendiculaires a 
son plan general. 

La figure 2 montre une vue en perspective illustrant schematiquement 
la realisation du poste de plis sage proprement dit. 

La figure 3 illustre schematiquement la fabrication d'un materiau plisse* 
selon des plis sensiblement perpendiculaires a son plan general et renforce"s 
par un support iixe* sur chacune de ses deux faces. 

La figure 4 illustre schematiquement la fabrication d'un materiau plisse* 
a plis couches et croises, sans support. 

La figure 1 illustre par exemple le cas de la fabrication d*un mater iau 
desolation jfaonique et thermiquea partir d'un ruban longitudinal constitue , 
par exemple par le voile 1 de fibres orient e® issu d f une carde Z et se depla- 
cant long it udinalement en continu, ee deplacement etant schematise ici par 
une fleche 4. 

Avant de" traverser le poste de plissage proprement dit 5, ce voile est 
d'abor d soumis, en 3, a un traitement destine a solidariser ses fcibres efci 
connu en soi : il peut s'agir par exemple de la puV£risation d'un liant solide, 
prec^deedu passage du voile devantd.es pulverisateurs de vapeur d'eau 6, 
ou encore de la pulverisation d'un liant liquide, le dispositif de plissage 
selon l'invention autorisant le traitement de matieresmouiliees. Dans l'un et 
Tautre cas, le tapis peut traverser un ou plusieure jeux de deux rouleaux 
rotatifs transversaux 7 et 8 places en vis-a-vis, respectivement en contact 
avec la face superieure 9 et la face inferieure 10 du voile 1 ; ces rouleaux 
peuvent ne servir qu'a l'ertrainement et a l f aplanissement du voile, mais ils 
peuvent gtre egalement daaud&es a une temperature telle qu'elle provoque une 
fixation complete des fibres, ou encore une simple pre -fixation provisoire 
susceptible d'etre compietee ou detruite par des traitements appropries 
appliques apres le plissage. Dans le cas du traitement d f un voile presentant 
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une faible resistance a l'arrachement, ces rouleaux doivent e*tre entraine"s 

en rotation par des moyens approprie*s de facon a assurer simultanement 

l ! entrainement du voile dans le sens de de"placement 4 desire. 

Naturellement, ces traitements prelixninaires varient en fonction de la 

ils 

5 mature cons tit uant le ruban a traiter : en particulier, n f ont pas de raisdn 
d'etre dans le cas du traitement d ! un ruban de mousse de matiere plastique 
ou de papier, cas dans lesquels ils peuvent €tre supprime*s on, dans le cas 
d'une trop grande souplesse de lamatiere^, remplaces par l f application d ? un 
a£pret . 

10 Ensuite , le ruban constitue ici par le voile de carde 1 , sec ou numide , 

efet soumis au traitement depEssage proprement dit en traversant le poste 
de plissage selon ^invention 5, decrit plus particulier ement en reference 
a la figure 1. 

Selon I'invention, le materiau ondule est obtenu par projection longitu- 

15 dinale du ruban sous forme de plis transversaux entre deux parois longitudi- 
nales definissant un couloir de hauteur super ieure a l ! e*paisseur du ruban, 
les dites parois etant animees d'un d£placement longitudinal dans le sens 
de projection du ruban, a une vitesse infer ieure a la vitesse lineaire de pro- 
jection et decroissant dans le sens de deplacement, de facon a provoquer le 

20 tassage des plis a l'intgrieur du couloir suivant la longueur du materiau. 

En pratique, ce couloir 82 est defini par au moins deux jeux successifs 
11 et 12 de deux tapis roulants en vis-a-vis, respectivement 14 - 15 et 16 - 17, 
ici suivis d'un troisieme jeu 13 de deux tapis roulants en vis-a-vis 18 et 19, 
les tapis successifs 14, 16, 18 definissant une parol en vis-a-vis de la face 

25 superieure 9 du voile 1, les trois autres tapis 15, 17. 19 definissant une 
paroi en vis-a-vis de sa face infer ieure 10. 

Selon un mode de realisation pr^fere* du dispositif selon l 1 invention 
visanf a evifeer toute interruption dans le guidage du ruban en cours de 
plissage, de telles interruptions etant une source de coi'ncement possible 

30 de la matiere, chaque tapis est constitue* par la juxtaposition d'une pluralite 

de lanieres longitudinales espacees transversalement , les lanieres correspondant 
auctapis successife etant disposees en quinconque et s" inter penetrant de fac,on 
a assurer la continuity du couloir, 

Ainsi, on a represente le tapis supe*rieur 14 du premier jeu 11 sous la 

35 forme de deux lanieres sans fin juxtapose*es 20 et 21, espacea transversalement 
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d'une distance au moins e*gale a leur largeur de facon a permettre d'intercaler 
entre elles une laniere analogue 22 constituant, avec une deuxieme laniere 
23, le tapis supgrieur 16 du deuxieme jeu 12. 

Ainsi, chaque tapis roulant 14 a 19 est ici constitue de deux lanieres 
sans fin, respefc.tivement 20 et 21, 26 - 27, 22 - 23, 28 - 29, 24 -25, 31 - 
30, la decomposition tiSxi taps sur deux sous forme de deux lanieres etant 
un minimum pour about ir au resultat recherche*, la decomposition se faisant 
de preference en un nombre supe*rieur de lanieres, 

Naturellement , les lanieres constituant un mSme tapis se deplacent 
autour des mimes rouleaux, autour desquelles elles sont entraln^es a une 
m§me vitesse : les deux lanieres 20 et 21 constituant le tapis 14 sont par 
exemple entratoe*es en rotation autour de quatre rouleaux 32 a 35, le premier 
de ces rouleaux £tant relie* a un ensemble moteur -variateur de vitesse 3 6 
de tout type connu, de m§me que Tun 37 des rouleaux 37 a 40 de guidage 
des lan. ieres 26 et 27 constituant le tapis inferieur 15 du me*me jeu 11, qui 
est relie a un ensemble moteur - variateur de vitesse 41. II en est de m§me 
pour Tun des. rouleaux 42 a 44 de guidage du tapis 16, relie a un ensemble 
moteur - variateur de vitesse 45, pour I'un des rouleaux 46 a 48 de guidage 
du tapis 17, relie a un ensemble moteur - variateur de vitesse 49, ainsi 
que pour Tun des rouleaux de guidage de chacun des tapis constituant les jeux 
suivants. 

Selon ^invention, a proximite de l'extremite amont du couloir 82, le 
dispositif comporte des moyens pour projeter longitudinalement le ruban a 
l»int£rieur du dit couloir dans le sens de deplacement 4, qui est egalement le 
sens de deplacement des parois de ce couloir. 

Ces moyens sont ici constitues par deux rouleaux transversaux 50 et 51,. 
disposes en vis-a-vis, de part et d'autre du voile 1 et en contact respective- 
ment avec la face superieure 9 et la face infgrieure 10 de celui-ci. Ces deux 
rouleaux sont entralnes en rotation par un ensemble moteur - variateur de 
vitesse 52 de facon a assurer l'entramement du voile. 

La figure 2 illustre un mode de realisation pr£fe"re du dispositif selon 
lequel, afin d'eViter tout risque de coincement, ies rouleaux 50 et 51 agissent 
sur le voile entre les tapis constituant le premier jeu.ll. Afin que l'on puisse 
leur communiquer une vitesse p£riph£rique suffisante sans que leur vitesse 
angulaire soit pour autant excessive, ces rouleaux pre sentent un diametre 
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tel que leur axe de rotation soit situS en dehors du couloir 82 , et sont munis 
a leur periphe"rie de gorges annulaires, respectivement 53, 54 et 55, 56, 
permettant le passage des lanieres, respectivement 20, 21 et 26, 27, conBti- 
tuant les deux tapis 14 et 15 du premier jeu 11. 
^ En effet, selon ^invention, la vitesse de projection du voile 1 a I'inte"- 

rieur du couloir 82 doit etre supe'rieure a la vitesse de deplacement des parois 
de ce couloir,, de fagon que le voile, projete* sous forme de plis par les 
rouleaux 50 et 51, conserve ces plis a l'inte'rieur du couloir, la vitesse de 
deplacement des tapis du deuxieme jeu 12 devant de plus etre infer ieure a 

10 celle du premier jeu 11 afin de provoquer le tassage de ces plis suivant la 

longueur du materiau. Quant a la vitesse de deplacement des tapis du troisieme 
jeu 13 et des eVentuels jeux suivants, elle peut Sgalement etre infe*rieure a 
celle du deuxieme jeu 12 et aller decroissant, auquel cas elle accentue ce 
taggage des plis, mais elle peut §tre aussi ^gale, auquel cas elle assure le 
15 transport du materiau plisse en le maintenant parfaitement dans i'etat qui 
lui est communique par le deuxieme jeu 12. 

Un tassage des plis dans le sens de ffepaieseur du materiau, quant a 
lui, peut etre obtenu si l r on donne au couloir 82 une forme convergente par 
rapport au sens de deplacement 4. Une telle convergence peut etre obtenue 

20 soit par convergence des deux tapis de certains jeux, soit par palieis, les 

parties en vis-a-vis des tapis successifs etant par alleles en tre elles mais de 
plus en plus proches I 1 une de l 1 autre, 

II est a noter que cette convergence peut Stre beaucoup plus accent u^e 
que dans le cas des dispositifs connus oh l*on utilise a cet effet des rouleaux, 

25 du fait de I'absence du risque de fuite et de concement : on peut realiser 

ainsi, selon 1' invention, les tas sages en epaisseur particulierement energiques 
les tassages dans le sens de la longueur pouvant etre e^galement accentuSs, 
pour les mtaies raisons de parfait maintien du materiau en cours de plis sage. 
Dans le cas, illustre* a la figure l t ou l*on veut obtenirun materiau 

30 dont les plis sont sensiblement perpendiculaires a son plan general, les 
vitesses de deplacement des deux tapis d'unmlme jeu doivent etre egales, 
mais, comme il sera decrit plus loin, il est egalement possible de realiser 
selon l'invention des materiaux a plis couches en communiquant aixtapis 
const ituant l'une des parois du couloir 82 une vitesse super ieure ou infe>ieure 
35 ^ celle des tapis constituant l'autre paroi. 
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A sa sorti du poste de plissage 5 , le materiau plisse* obtenu 57 doit 
subir un traitement destine* a la solidarisation des plis. 

Dans Pexemple iliustre' a la figure I , selon lequel le materiau n'etet 
pas destine a recevoir un support sur ses faces, mais doit rester tel quel, 
5 ce traitement doit s'effectuer par collage des plis entre eux, sur une partie 
de leur hauteur ou sur toute celle -ci. 

Selon le mode de mise en oeuvre prefere" du procede selon rinvention 
iliustre* a la figure 1, on applique un traitement de solidarisation des plis 
en profondeur en provoquant leur ouverture vers l"une des faces du materiau, 
10 par exemple vers sa face superieure 9. 

Les moyens pourouvrir les plis sont ici constitues par un rouleau 
rotatif transversal 58 en contact avec la face inferieure 10 du materiau, lis 
comprennent egalement des moyens pour appliquer la face 10 du materiau 
contre une partie de la pSriphe'rie de ce rouleau 58 de fa^on a communiquer 
15 a cette face 10 une concavite* correspondant a une convexity de la face sup€- 
rieur,e 9. 

Pour cela, on peut munir la peripherie cylindrique du rouleau 58 d'un 
revStement rugueux, dont la nature est a determiner en fonction de lanature 
de la matiere traitle. On peut e*galement re"aliser le rouleau 58 sous la forme 

20 d'un cylindre creux dont la cavite* inte*rieure 59 est relive a tout moyen 

d 1 aspiration connu 77 et dont la peripherie est permeable de facon a permettre 
le placage par aspiration de 1 a face inferieure 10 du materiau, 

II est a noter qu'il est important que le rouleau 58 prenne le materiau 
en charge des sa sortie du couloir 20 pour eViter toute fuite. 

25 Le traitement de solidarisation des plis en profondeur applique* a ce 

niveau peut 6tre de diffe'rentesnatures II peut s'agir d ! un traitement destine 
a assurer la prise definitive d'un liant applique en 3, mais il peut s'agir 
Egalement du depot d'un nouveau liant au fond des plis, c'esta-dire a proximite 
immediate de la face inferieure du materiau, cas iliustre en 60 a la figure i, 

30 Dans'le cas ou l'on traite un ruban de fibres synthetiques ou de mousse de 
matiere plastique, il est Egalement possible d'appliquer a ce niveau un 
chauffage destine a fixer les plis entre eux au niveau de la face inferieure du 
mate*riau. 

A 6a sortie du rouleau 58, le mate*riau ne risque plus de se de*plier et 
35 peut subir la suite du traitement simplement pose sur un tapis roulant 61. 
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Ce traitement peut- consisted par exemple erx la traversed d r un tunnel chauffant 
62 destine* a assurer la prise du liant depose* en 60, la face superieure du 
mate*riau pouvant recevoir. ensuite, en 63, une nouvelle application de liant 
suivie d'un nouveau passage dans un tunnel chauffant 64. 

La figure 3 illustre un deuxieme exemple de realisation d'un mate*riau 
plisse* dont les plis sont perpendiculaires a bou plan general, ce materiau 
subissant cette fois l 1 application d'un support sur chacune de ses faces avant 
d'etre refendu suivant son e*paisseur : ce peut §tre par exemple le cas de la 
fabrication d'une fourrure synthetique ou d'un tapis, par exemple a partir 
d*un voile de carde 1 et de deux supports textiles 65 et 66. 

Quelle que soit la nature du ruban traite, celui-ci peut subir , jusqu'a la 
sortie du dispositif de plissage proprement dit 5, les memes traitements que 
dans le cas precedent, a l'aide des mSmes dispositifs,illustres a la figure 3 
sous les mSmes references qu'a la figure 1. 

Toutefois, a sa sortie du conloir .de plissage 82, Le materiau plisse 57 
n'est plus happe directement par le rouleau 58, un support 66 etant inter cale 
entre sa face in£e"rieure et la peripherie du cylindre. 

Ce support 66 est par exemple de*roule* en 67 et guide par tout moyen 
connu, sa face destinee a venir en contact avec le materiau plisse* subissant, 
entre le poste de de*roulement 67 et le rouleau 58, une enduction a l'aide d'une 
colle ou d'un liant, en 68. 

Quant au deuxieme support 65, il est deroule en 69, subit au passage 
une enduction a l'aide d'une colle ou d'un liant en 70, avant d'etre applique 
sur la face superieure du materiau 57 par un rouleau 71. 

A sa sortie du rouleau 58, i'ensemble est pris en charge par deux tapis 
roulants 73 et 74, applique's chacun sur Tun des supports, qui 1'entraSnent 
dans un tunnel chauffant 75 destine a provoquer la prise des Hants applique's 
en 68 et 70. Enfin, le produit termine est refendu dans le sens de 1'epaisseur 
par tout dispositif connu 76. 

Etant donne" 1'efficacite* du dispositif quant au tassement des plis aussi 
bien dans le sens de la longueur du materiau que dans le sens de son epais- 
seur, et la possibilite d f accentuer a volonte* ce tassement par reglage de 
l'gcartement entre les tapis des diff grents jeux successifs et par augmentation 
du nombre de ces jeux, il est possible d'obtenir ainsi, si l'on part d'un voile 
ou d'une nappe de fibres de nature et de denier approprie"s, un materiau plisse" 
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de faible hauteur et de grande density de plissage qui, refendu, presente 
1'aspect d'un velours genre "flocke* court", Cette facon de proceder est 
beaucoup moins delicate et onereuse que les procedes electrostatiques de 
f lockage connus k ce jour. 

Naturellement, suivant les types de fabrication, il est possible de ne 
munir le materiau plisse 57 que d'un support inferieur 66, I'ensemble pouvant 
en outre subir un traitement de solidarisation des plis en profondeur analogue 
k celui qui est applique* en 60 a l'exemple illustre a la figure 1, 

Suivant les cas, le materiau plisse et revStu d'un ou plusieurs supports 
peut ensuite subir tout traitement connu, notamment au niveau des supports. 

La figure 4, enfin, illustre le cas particulier de la fabrication d'un 
materiau a plis couches et a fibres croisees, destine par exemple a la fil- 
tration. Un tel materiau est fabrique* de preference a partir d'un voile ou 
d'une nappe de fibres orientees. 

Dans l'exemple illustre a la figure 4, ce voile 1 issu d'une carde 2 
recoit en 3, apres un eventuel vaporisage, en 6, un liant dont les rouleaux 
chauffant 7 et 8, applique's respect ivement sur la face 6upe>ieure 9 et sur la 
face infe*rieure 10 du voile, provoquent la prise (ces traitements et les dispo- 
Bitifs correspondants ont ete* deer its ci-dessus). 

En aval des rouleaux 7 et 8 par rapport au sens de deplacement 4 du 
voile, celui-ci est soumis a Paction d'un dispositif le soumettant a une 
deformation transversale alternative dans son propre plan, communiquant 
aux fibres un mouvement de lacet en les maintenant paralleles a elles -memes, 

Ici, ce diBpositif est constitue par au moins deux rouleaux rotatifs 
transversaux 78 et 79 disposes en vis-a-vis en amont des moyens de projection 
51, en contact respectivement avec la face supe*rieure 9 et avec la face infe*- 
rieure 10 du voile 1. Ces rouleaux sont animes d'un mouvement de va-et-vient 
le long de leurs axes de facon a entrainer transversalement les fibres alterna- 
tivement dans un sens et dans l'autre, 

Le ruban ainsi d£forme* est ensuite soumis a Taction du dispositif de 
plissage selon l'invention 5. Afin de realiser des plis couches, on communique 
a chaque tapis superieur 14, 16, 18, une vitesse supe"rieure a celle du tapis 
infgrieur c or respond ant , respectivement 15, 17, 19,1a vitesse de chaque tapis 
pouvant §tre en outre, comme dans les cas precedents, inferieure a celle du 
tapis qui le precede et supe*rieure a celle du tapis qui le suit afin d 'assurer 
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le tassement dee plis dans le sens de la longueur du materiau. IX est de plis 
possible, comme dans les cas precedents, de communiquer une convergence 
au couloir 82 delimite* par les tapis afin d'as surer le tassement des plis dans 
le sens de l f e*paisseur. 

5 A sa Bortie du dis posit if de plissage 5, comme dans l'exemple ittistre 

a la figure 1 , le materiau a plis couches 80 est happe par un rouleau 58 qui 
assure l'ouverture des plis vers sa face 9Upe*rieure en vue de ^introduction 
entre les plis d'un liant destine a assurer leur solidarisation : cet apport 
peut §tre realise* a l*aide d*un pulve"risateur 81, des tapis roulants 73 et 74 

10 entrainant ensuite le produit a l 1 inter ieur d'un tunnel chauffant 75 provoquant 
la prise du liant. 

En choisissant judicieusement les dimensions des plis et celles des 
lacets communiques avant plissage par les rouleaux 78 et 79, on peut ainsi 
obtenir un materiau a fibres croise*es particulierement efficace dans le 

15 domaine de la filtration, Eventuellement , ce mate*riau peut §tre interpose 
entre deux supports, comme il a e*te* decrit en reference a la figure 3, 

L'invention a €te* decrite en reference a trois applications particulieres 
destinies a illustrer ses diff€rentes possibility's , mais elle n'est pas limite> 
a ces trois exemples, Elle permet en effet de traiter des rubans de nature 

20 tres differente, avant ou apres d'autres traitements pouvant aboutir a la 
fabrication de produits varies, et elle est done sujette a de nombreuses 
variantes ne sortant pas de son esprit. 

Notamment, dans le cas de fibres fusibles, il est possible de realiser 
les diverses fixations decrites sans adjoindre de liant, mais en proc£dant par 

25 fusion localised des fibres, par exemple par "flambage" au moyen de rampes . 
aflammes. Suivant les cas, on peut ainsi assurer une solidarisation des 
plis au niveau d'une face d r un mate*riau plisse non muni de support, ou au 
niveau de ses deux faces, ou encore la fixation d'un support tel qu'un tissu sur 
l'une des faces d ! un tel materiau ou sur les deux. 
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REVENDICATIONS 
1) Procede de fabrication en cbntinu d*un materiau longitudinal onduie 
par plissage transversal d'un ruban longitudinal souple, caracterise en ce que 
l'on projette longitudinalement le ruban soub forme de plis transversaux 
entre deux parois longitudinales definissant un couloir de hauteur supgrieure 
5 a l^paisseur du ruban, en provoquant un deplacement longitudinal dee dites 
parois dans le sens de projection du ruban a une Vitesse infe"rieure a la 
vitesse lin€aire de projection et d^croissant dans le sens de deplacement, de 
facon a provoquer le tassage des plis a l'interieur du couloir suivant la lon- 
gueur du materiau. 

10 2) Precede selon la revendication 1, caracterise en ce que le ruban 

est constitue* par un voile fibreux, une nappe de voiles fibre ux, un tissu, un 
nontisse*, une feuille de matiere plastique^ 

3) Procede selon l f une quelconque des revendi cat ions precedentes, 
caracterise en ce que les dites parois forment un couloir convergent par 

15 rapport au sens de deplacement de facon a tasser les plis dans le sens de 
l'e'paisseur du materiau. 

4) Precede selon l'une quelconque des revendications precedentes, 
caract^ris^e en ce que les vitesses de deplacement des parois sont differentes, 
afin de rabattre les plis. 

20 5) Procede selon l'une quelconque des revendications precedentes, 

pour la fabrication en continu d'un materiau longitudinal onduie par plissage 
transversal d'un ruban longitudinal de fibres oriented s suivant une mSme 
direction, caracterise en ce que l ! on soumet au prealable le ruban a une 
deformation transversale alternative dans son propre plan, communiquant 

25 aux fibres un mouvement de lacet en les maintenant paralleles entre elles. 

6) Procede selon l'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que l'on procede a 1'adjonction prealable d'un liant au ruban, 

7) Procede selon l'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise en ce que l'on provoque, apres le plissage, l'ouverture des plis 

30 vers l'une des faces du materiau plisse pour lui appliquer un traitement de 
solidarisation des plis en profondeur. 

8) Procede selon l ! une quelconque des revendications prec€dentes, 
caracterise en ce que l'on procede, poeterieurement au plissage, a la fixation 
d'au moins un support sur au moins l'une des faces du materiau plisse. 
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9) Procede selon la revendication 8, caracte*rise" en. ce que Van. procede 
posterieurement au plissage, & la fixation d'au moins un support sur chacune 
des faces du mate*riau plisse\ et en ce que Von refend ensuite le mate*riau 
plisse* suivant son epaisseur. 

10) Dispositif pour la fabrication en continu d'un materiau longitudinal 
ondule par plissage transversal d'un ruban longitudinal souple, caractdrise* 
en ce qu'il comporfce : 

- au moins deux jeux successifs de deux tapis roulants l'ongitudinaux 
pre*sentant des parties en vis-a-vis de*finissant entre elles un couloir longitu- 
dinal de hauteur supe*rieure a 1' epaisseur du ruban, 

- des moyens pour communiquer aux dits tapis un mouvement de transla- 
tion par rapport a eux -monies, tel que leurs parties en vis-a-vis se deplacent 
dans le m§me sens , 

- des moyens, situes a proximite de I'extremite amont du couloir, 
pour projeter iongitudinalement le ruban a I'int^rieur du dit couloir, dans le 
sens de defilement, a une ; vitesse lineaire superieure a la vitesse de deface- 
ment du tapis de fagon a former des plis transversaux, la vitesse d'un tapis 
du jeu aval e*tant inf€rieure a celle du tapis du jeu amont auquel il succede 

de fagon a provoquer un tapsage des plis suivant la longueur du mate*riau. 

11) Dispositif selon la revendication 10, caracte"rise en ce que les 
moyens de projection du ruban comportent deux rouleaux transversaux places 
en vis-a-vis, de part et d'autre du ruban, avec lequel ils sont en contact, 

et des moyens d'entratnement das dite rouleaux en rotation. 

12) Dispositif selon l'une quelconque des revendications 10 et 11, 
caracteris£ en ce que cnaque tapis est constitue* par la juxtaposition d'une 
plurality de lanieres Jong itudina les espace"es transversalement, les lanieres 
correspoiidant aux tapis successifs etant disposes en quinconce et s'interpS- 
ngtrant de fagon a assurer la continuite du couloir. 

13) Dispositif selon les revendications 1 1 et 12, caracterise* en ce que 
les dits rouleaux de projection agissent entre les tapis du jeu amont et 
comportent,a leur pe*riphe"rie , des gorges annulaires pour le passage des 
lanieres constituant les dits tapis. 

14) Dispositif selon l'une quelconque des revendications 10 a 13, 
caracterise' en ce que la hauteur du couloir de*croit dans le sens de defacement, 
de fagou a tasser les plis dans le sens de l'epaisseur du mate*riau. 
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15) Dispositif selon I'une quelconque des revendications 10 a 14, 
caracte'rise en ce que les deux tapis d'un m6me jeu se deplacent a des vitesses 
differentes, de facon a rabattre les plis. 

16) Dispositif selon I'une quelconque des revendications ]0 a 15, caracte- 
rise* en ce qu'il comporte, en amont des moyens de projection du ruban, 

des moyens pour, soumettre le dit ruban h, un^e deformation trans vers ale alter- 
native dans son propre plan, communiquant aux fibres un mouvement de lacet 
en les maintenant paralleles entre elles, dans le ca9 du traitement d f un voile 
de fibres oriente*es, 

17) Dispositif selon la revendication 16, caracterise en ce que les 
moyens pour soumettre le ruban a une deformation transversale alternative 
dans son propre plan sont constitutes par au moins deux rouleaux rotatifs 
transversaux disposes en amont des moyens de projection f en vis-a-vis de 
part et d'autre du ruban, avec lequel Us sont en contact, les dits rouleaux 
etant animes d'un mouvement de va-et-vient axial. 

- 18) Dispositif selon l*une quelconque des revendications 10 a 17, caracte'- 
rise' en ce qu'il comporte, en amont des moyens de projection, des moyens 
pour adjoindre un liant au ruban. 

19) Dispositif selon l ! une quelconque des revendications 10 a 18, 
caracte'rise en ce quHl comporte, sur le passage oblige du materiau, en aval 
des tapis,des moyens pour ouvrir les plis verB une premiere face du materiau 
plisse* et des moyens pour appliquer un traitement de solidarisation en pro- 
fondeur des plis ainsi ouverts. 

20) Dispositif selon la revendication 19, caracterise en ce que les 
moyens pour ouvrir les plis vers une premiere face du mate*riau component 
un rouleau rotatif transversal en contact avec la deuxieme face du materiau 
et des moyens pour appliquer la dite deuxieme face contre une partie de la 
pe'riphe'rie du dit rouleau: et lui communiquer une concavite correspondant 
a une convexite de la premiere face . 

21) Dispositif selon la revendication 20, caracterise* en ce que les 
moyens pour appliquer la deuxieme face du materiau plisse" contre une partie 
de la pe'riphe'rie du rouleau sont constitues par des moyens d ! aspiration 
errant une depression a l'interieur du dit rouleau, qui est creux et dant la 
pe"riph6rie cylindrique est permeable de facon a permettre Inspiration de la 
dite deuxieme face. 
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22) Dispositif selon l'une quelconque des revendications 10 It 21, 
caracte"rise* en ce qu'il comporte, j»n aval des tapis, des moyens pour appliquer 
et fixer au moins un support sur au moins l ! une des faces du mate*riau pliese\ 

23) Dispositif selon la revendication 22, caracterise' en ce qu'il com- 
porte, en aval des tapis, des moyens pour appliquer et fixer au moins un 
support sur chacune des faces du materiau plisse" et des moyens pour refendre 
le materiau plisse" suivant son epaisseur. 
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